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Abstract of EP 0697369 (A1) 

The filling system uses a filling eiement (1) 
inserted in the filling opening of the 
container or bottle (7) with a fluid channel 
(10) controlled by a filling valve (16) and a 
gas flow path (13), for supplying an inert 
gas, e.g. carbon dioxide, for rinsing the 
evacuated container prior to each filling 
phase. The rinsing is effected in at least 2 
rinsing cycles, via time-controlled supply of 
a defined quantity of the rinsing gas with 
evacuation of the container at the end of 
each cycle. The rinsing is controlled via an 
electronic control (36) and controlled valves 
(21,22) for the applied vacuum and the 
rinsing gas. 
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(54) Verfahren zum Abfullen eines flussigen FQUgutes In Flaschen Oder dgl. BehSlter 

(57) Bel einem Verfahren zum Fullen von Flaschen 
Oder dergL BehSlter mit einem flOssigen FOBgut unter 
Gegendruck erfdgt in einer dem Vorpannen des jeweili- 
gen Behaiters vorausgehenden Vorbehandlungsphase 
zeiUIch folgend wenigstens ein erstes Spulen und ein 
zweites Spulen des Innenraumes des jeweiiigen Behai- 
ters durch zeitgesteuertes Einleiten einer vorbestimmten 
Menge an fnertgas mit jeweils einer anschlieBenden 
Beaufschlagung des Innenraumes mit einem Unter- 
druck. Das EinJeftender vorbestimmten Menge an Inert- 
gas erfolgt bei jedem Spulen zeitgesteuert und 
unabhdngig von der jeweiiigen Leistung mitderdas F0H- 
system betrieben wird. 
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Fig. 1 
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Beschreibung 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren gemaB 
Oberbegriff Patentanspruch 1. 

Verfahren zum AbfGllen von f lussigem Fullgut, ins- s 
besondere von GetrSnken (speziell auch Bier) sind 
bekannt. Hierbei ist esauch ublich, den jeweiligen Behai- 
ler vor dem eigentlichen Vorspannen in eine Vorbehand- 
lungsphase rnit Inertgas zu spuJen und/oder mit einem 
Unterdruck zu beaufschlagen, d. h. zu evakuieren. to 

Insbesondere bei einem sauerstoffempfindlichen 
FCHIgut mu6 zur Sichersteflungder Qualitat und Hallbar- 
keit dafur gesorgt werden, daB der Antefl an Luft und 
darnit an Sauerstoff im vorgespannten Behaiter mog- 
lichst gering ist Zur Sichersteiiung eines rationellen 15 
Abfullens ist aber weiterhin angestrebt, den Verbrauch 
an teurem Inertgas, welches fn der Regel C02-Gas ist, 
aber auch Stickstoff (NJ sein kann, mOglichst gering zu 
halten. Das verbrauchte Inertgas, insbesondere auch 
das verbrauchte C02-Gas wird auBerdem als Ernissi- 20 
onsgas an die Atmoshphare abgegeben. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzu- 
zeigen, welches diese vorgenannten, sich zumindest 
teilweise wktersprechenden Forderungen in Einkfang 
bringt und bei einem mGglichst niedrigen Luft- bzw. Sau- 25 
erstoffanteil im vorgespannten Behaiter einen mdglichst 
geringen Verbrauch an Inertgas sicherstellt. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Verfahren ent- 
sprechend dem Patentanspruch 1 ausgebikJet 

Beidern erfindungsgemaBen Verfahren ist zuver las- so 
sig sichergestellt, daB der jeweils vorgespannte Behaiter 
nur noch einen auBerst geringen Anteil an Ujft oder Sau- 
erstoff enthait Dae erf indungsgemSBe Verfahren eignet 
sich daher zum Abfullen eines sauerstoffempfindlichen 
Fullgutes, d. h. insbesondere zum AbfOllen sauerstoff- 35 
empfindlicher GetrSnke, wobei ein vorrangiges Anwen- 
dungsgebiet der Erfindung die BierabfQIIung ist. 

Die Dauer der Beaufschlagung des jeweiligen 
Behalters mit Unlerdruck (Evakuierung) sowie auch die 
Intensitat des Spulens bzw. die hierbei dem jeweiligen <o 
Behaiter zugefuhrte Menge an Inertgas sind zeitgesteu- 
ert und damit bei einer das Fullsystem aufweisenden 
Fullmaschine umlaufender Bauart unabhangig von der 
Drehzahl und Leistung dieser Maschine. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 4$ 
dung geht jedem Sputen Jewells ein Evakuieren des 
Behalters voraus, so daB am Beginn jedes SpQles ein 
genau definierter Druck im Innenraum des jeweiligen 
Behalters vorliegt und sonrat Ober eine Zeitfunktion oder 
-Steuerung die Menge des beim SpOlen in den Behaiter so 
eingebrachten inertgases exakl gesteuert werden kann. 
Auch am Ende der Vorbehandlungsphase und damit 
unmittebar vor der Vorspannphase erfolgt ein Evakuie- 
ren des Behalters. 

Weiteibildungender Erfindung sind Gegenstand der 55 
UnteransprOche. 

Die Erfindung wird imfolgenden anhandder Figuren 
an einem Ausfuhrungsbeispiel eriautert. Es zeigen: 



Rg. 1 in vereinfachter Darstellung und im Schnitt 
ein fulirohrioses Fullelement zum AbfQIlen 
eines f IGssigen Fullgutes in Flaschen unter 
Gegenduck; 

Fig. 2 in Positionen a - f, die der eigentlichen Full- 
phase vorausgehenden Verfahrensschritte 
bei einer Ausfuhrungsform des erfindungsge- 
maflen Verfehrens, und zwar zur Erlfiuterung 
der in diesen Verfahrensschritten aus der 
jeweiligen Rasche abgefuhrten Luft- und 
Gasmengen, sowie der der jeweiligen Ra- 
sche zugefuhrten Menge an C02-Gas. 

In der Rg. 1 ist 1 ein Fullelement, welches zusam- 
men mit einer Vielzahl glachartiger Fullelemente am 
Umfang eines urn eine vertikale Maschinenachse 
umlaufenden Rotors2 einer Fullmaschiene umlaufender 
Bauart vorgesehen ist Am Rotor 2 ist auch ein for samt- 
liche Fullelemente 1 gemeinsamer, die vertikale Maschi- 
nenachse ebenfalls konzentrisch umschfieBender 
Ringkessel 3 vorgesehen, der zur Aufnahme und zum 
ZufOhren des flussigen Fullgutes an die etnzelnen FOH- 
elemente 1 dient. Der Ringkessel 3 ist bis zu einem vor- 
gegebenen Niveau N mit cOesem Fullgut gefulit, und 
zwar derart. daB oberhalb des Niveaus N bzw. des von 
dem flussigen Fullguts eingenommenen Russigkeits- 
raumes 4 ein Gasraum 5 gebildet ist. Der Ringkessel 3 
bzw. dessen Russigkeitsraum 4 1st an eine nicht darge- 
stellte Leitung zum Zufuhren des flussigen Fullgutes 
angeschlossen. Weiterhin ist der Gasraum 5 Ober eine 
ebenfalls nicht dargestelite Leitung an eine Quelle fur ein 
inertes Druckgas (bevorzugt 002-Gas) so angeschlos- 
sen, daB beim Betrieb der Fullmaschine der Gasraum 5 
einen vorgegebenen konstanten Oberdruck (FOIIdruck 
P1) aufweist. 

Am Rotor 2 ist weiterhin ein fur samtliche Fullele- 
mente gemeinsamer Ruckgassammelkanal 6 vorgese- 
hen, der in der nachfolgend noch naher beschriebenen 
Weise u.a. zur Aufnahme des beim FOilen der Raschen 
7 aus diesen verdrangten C02-Gases dient und in we!- 
chem ein vorgegebener Oberdruck P2 eingestefit ist. 
Bezogen auf einen Atmospharendruck betrSgt der Full- 
druck PI beispietsweis 2 bar Oberdruck und der Druck 
P2 im Ruckgassammelkanal 6 etwa 1 bar Oberdruck. 

Am Rotor 2 istschlieBllch auch ein fur samtliche Full- 
elemente 1 gemeinsamer Vakuumkanal 8 vorgesehen, 
der Ober eine nicht dargestelite Leitung mit einer Unter- 
druckquelle verbunden ist und beispielsweise einen 
Unterdruck P3 von 0.9 bar aufweist, und zwar wiederum 
bezogen auf den Atmospharendruck. 

Jedes Fullelement 1 besitzt ein Gehause 9, in wel- 
chem ein ROssigkeitskanal 10 ausgebHdet ist, dessen 
eines Ende uber eine Offnung 11 mit dem Russigkeits- 
raum 4 in Verbindung steht. Das andere Ende des Flus- 
sigkeitskanals 10 bBdet an der Unterseite des 
FOIIelementes 1 oder des Gehauses 9 eine ringformige 
Abgabeoffnung 12 fur das f lussige Fuflgut, welche ein 
einem ROckgaskanal l3biWendes Ruckgasrohr 13' kon- 
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zentrisch umschlieBt Der Ruckgaskanal 13 ist Teil des 
Gasweges beim SOIen, Evaku'eren, Vorspannen usw., 
wie dies nachfolgend noch beschrieben wird. 

In dem Ober die Unterseite des FOIIelementes 1 vor- 
stehenden und an seinem unteren Ende offenen ROck- 
gasrohr 13' ist in Oblicher Weise die die FOUhOhe 
bestimmende Sonde 1 4 angeordnet, und zwar in der Art, 
daB diese Sonde mit ihrem den Sondenkontakt 15 auf- 
weisenden Ende Ober das ROckgasrohr 13 k nach unten 
vorstehi und m'rt ihrer Achse achsgleich mit der Achse 
des ROckgasrohres I3t>zw. mit der vertikalen FOHele- 
mentachse FA angeondnet ist 

Im ROssigJceitskanal 10 ist weiter in Oblicher Weise 
das ROsigkeitsventil 16 vorgesehen, welches einen Ven- 
tUkOrper 17 aufweist, der bei der dargesteOten Ausfuh- 
rungsform einstOcklg mit dem ROckgasrohr 13' 
hergestellt ist und urn einen vorgegebenen Hub in Rich- 
tung der Fullelementachse FA zwischen einem angeho- 
benen. das FlOssigkeitsventil 16 Offnenden und in der 
Rg. 1 wiedergegebenen Stellung und einer abgesenk- 
ten, das FlOssigkeitsventil 16 schiieftenden Stellung 
bewegbar ist und zwar durch eine pneumatische Bets- 
tigungseinrichiung 18. 

An der Unterseite des Fullelementes 1 bzw. des 
GehSuses 9 ist weiterhin eine Zentriertulpe 19 vorgese- 
hen, gegen die bzw. deren Dichtung 20 die jeweilige Fla- 
sche 7 mit ihrer FlaschenmQndung 7 beim FOHen dicht 
anfiegt und die ihrerseits dicht gegen die Unterseite des 
Gehauses 9 anliegt, so daB bei am FOllelement 1 ange- 
setzter Rasche 7 der Innenraum dieser Flasche nach 
AuBen abgedichtet Ober die AbgabeOffnung 12 mit dem 
FlOsslgkeitskanal 10 in Verbindung steht. Bei an das 
FOllelement 1 angesetzter Rasche 7 reichen auch das 
ROckgasrohr 13' sowiedie Sonde 14 durch cfie Flaschen* 
mOndung 7 in das Innere der Flasche 7. 

Jedes FOllelement 1 besitzt weiterhin eine Steuer- 
ventileinrichtung, die bei der dargestellten AusfGhrungs- 
form von drei indhriduell steuerbaren Ventilen 21,22 und 
23 besteht, die als pneumatisch betatigbare Ventile aus- 
gebildet und in der nachfolgend angegebenen Weise 
angeschlossen sind: 

Ventil 21 : 

Eingangsseitig Ober einen Kanal 24 an einen Raum 
25 und ausgangsseitig Ober einen Kanal 26 an den Vaku- 
umkanal 8. 

Der Raum 25 steht mit dem oberen Ende des ring- 
lormigen, innerhalbdes ROckgasrohres 13' ausgebilde- 
ten und die Sonde 14 umschlieBenden ROckgaskanales 
13 in Verbindung. 

Ventil 22 : 

Eingangsseitig Ober Kanalabschnitte 28 und 29 und 
den Kanal 24 mit dem Raum 25 und ausgangsseitig Ober 
einen Kanal 30 mit dem ROckgassammelkanal 6. 
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Ventil 23: 

Eingangsseitig Ober den Kanal 29 und Kanal 24 mit 
dem Raum 25 und ausgangsseitig Ober einen teiiweise 
5 im Gehause 9 und teflweise im Rotor 2 bzw. Ringkessel 
3 ausgebfldeten Kanal 31 mit dem Gasraum 5. 

Im Gehause 9 jedes Fullelementes 1 ist weiterhin 
ein Kanal 32 vorgesehen, der den Ausgang des Ventils 
22 mit dem Eingang des Ventils 23, d.h. den Kana! 30 
io mit dem Kanal 29 und damit den ROckgassammelkanal 

6 mit dem Raum 25 verbindet und in dem in Serie ein 
Kugel- bzw. ROckschlagventH 33 und eine Drossel 34 
angeordnet sind, und zwar das ROckschlagventil 33 der- 
art dafl es dann schlieBt, wenn der Druck im Raum 25 

is unter dem Druck P2 des ROckgassammetkanafs 6 liegt 
Mit dem FOllelement 1 bzw. mit dem dieses FOllele- 
ment 1 aufweisenden Fullsystem ist u.a. die nachfolgend 
beschriebene Arbeitsweise mflglich, wobei vor Iribetrieb- 
nahme der entsprechenden FOIImaschine selbstver- 

so standlich der Ringkessel 3 bis zu dem vorgegebenen 
Niveau N mit dem f lussigen FODgut gefOlIt ist, der Gas* 
raum 5 sowie der ROckgassammelkanal 6 den jeweils 
erfordertichen C02-Gasdruck P1 bzw. P2 aufweisen und 
der Vakuumkanal 8 den erforderlichen Unterdruck 

25 besitzt Bei der nachfolgenden Beschreibung ist weiter- 
hin davon ausgegangen, daB sich die Ventile 21-23 
sowie auch das FlOssigkeitsventil 16 in den einzelnen 
Verfahrensschritten jeweils in der geschlossenen Stel- 
lung befinden. sofern die geOffnete Stellung fOr das 

30 jeweilige Ventil nicht ausdrOcklich angegeben ist. 

1. Evakuierender Rasche 7 

Die jeweilige Rasche 7 wind von dem Huborgan, von 
35 dem in der Fig. 1 lediglfch der Flaschenteller 35 wieder- 
gegeben ist, in der Otolichen Weise von unten her an das 
FOllelement 1 angehoben und mit ihrer FlaschenmOn- 
dung 7' in Dichtlage mit dem FOllelement 1 gebracht. 
AnschOeBend wird das Ventil 21 durch die elektronische 
40 Steuereinnchtung 36 geOffnet, wodurch Ober die Kanale 
26 und 24, den Raum 25 und den ROckgaskanal 13 und 
das geflffnete Ventil 21 ein Gasweg Oder eine Verbin- 
dung zwischen dem Innenraum der Flasche 7 und dem 
Vakuumkanal 8 zum Evakuieren der Rasche 7 herge- 
45 stent wird. Das ROckschlagventil 33 befindet sich hierbei 
in der geschlossenen Stellung, da der Druck im Raum 
25deutlich unter dem Druck P2 des ROckgassammelka- 
nals 6 liegt 

Dieser Verfahrensschritt, der in der Rg. 2 in der Pos. 
so a wiedergegeben ist, ist insbesondere durch die Wahl 
des Unterdrucks P3 im Vakuumkanal 8 so gesteuert, 
daB etwaein90%ige$ Vakuum inderjeweiligen Flasche 

7 erhalten wird. d.h. etwa nur 10 % der ursprOnglich in 
der Flasche vorhandenen Luftmenge in dieser verblei- 

55 ben. 

Handelt es sich bei der Flasche 7 urn eine 1 .0 l-FIa- 
sche mit einem Gesamtvolumen von 1030 ml, so befin- 
den sich am Ende dieses Verfahrensschrittes etwa noch 
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103 ml Luft in der Flasche 7, d.h. 927 ml Luft wurden 
errtfernt 

2. Erstes SoOlen der Rasche mit C02-Gas 

5 

Nach dem Ablauf einer Ober eine elektronische 
Steuereinrichtung frei w&hlbaren Evakw'erzeit wird das 
Ventil 21 wieder geschlossen. Gleichzeitig Oder im 
AnschluB daran Otfnet das Ventil 22 t Ober welches dann 
eine Verbindung zwischen dem Innenraum der Flasche io 
7 und dem Ruckgassammelkanal 6 hergestellt wird, und 
z war fOr ein erstes Spul en des {nnenraumes der Flasche 
7 mit C02-Gasausdiesem RGckgassammelkanal. Liber 
die Steuerelektronik 36 ist die Offnungszeit des Ventiles 
22 so vorgewahlt bzw. gesteuert, da8 eine solche Menge 15 
von C02-Gas in die Flasche 7 eingebracht wird, (fie 
bezogen auf den Oruck P2 des ROckgassammelkanals 
6 etwa einem Viertel des Gesamtvolumens der Rasche. 
d.h. etwa 250 ml entspricht 

Durch die Steuereinrichtung 36 kann die SpuJzeit 20 
variiert werden, so daB u.a. eine beliebig vergr6Berbare 
SpOlgasmenge bei diesem ersten SpOlen mflglich ist. 



3. Zweites Evakuierender Flasche 
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Nach Ablauf der ersten SpOtzeit wird das Ventil 22 
wieder geschlossen. Unmittelbar danach wird das Ventil 
21 geOffnet unddamit eine Verbindungdes Innenraumes 
der Flasche 7 mit dem Vakuumkanal 8 hergestellt Es 
erfolgt erneut eine Evakuierung der Flasche 7 uber den 30 
ROckgaskanal 13 auf ein etwa 90 %iges Vakuum, d.h. 
es werden entsprechend der Darsteflung in der Position 
c der Fig. 2 bezogen aus der Flasche etwa 1 77 ml C02- 
Gas und 73 ml Restluft abgef Ohrt, so daB in der Flasche 
7 etwa 73 ml C02*Gas und 30 ml Luft verbleiben. ss 

4. Zweites Spufen der Ftasch mit C02-Gas 

Nach Ablauf der uber die Steuerelektronik 36 frei 
wfihlbaren Zeit fur die zweite Evakuierung wird das Venta <o 
21 wieder geschlossen. Analog zum Verfahrensschritt 2 
wird durch Offnen des Ventiles 22 wiederum C02-Gas 
aus dem Ruckgassammelkanal 6 in den Innenraum der 
Flasche 7 eingebfasen, und zwar wiederum gesteuert 
eine Gasmenge, die bezogen auf den Druck P2 etwa <s 
einem Viertel des Gesamtvolumens der Flasche 7 ent- 
spricht, d.h. etwa 250 ml. Auch hier erfolgt die Steuerung 
dereingebrachten Menge an C02-Gasdurch Steuerung 
der Offnungszeit des Ventiles 22. Durch Veriangerung 
der Offnungs- oder Spulzeit kann die Menge des einge- so 
brachten C02-Gases verandert, beispielsweise vergrO- 
Bert werden. 

Am Ende dieses Verfahrensschrittes, der der Posi- 
tion d der Fig. 2 wiedergegeben ist. befinden sich bei 
dem gewdhllen Beispiel etwa 323 ml C02-Gas und 30 55 
ml Luft in der Flasche 7. 



5. Orrttes Evakuieren der Flasche 

Fur die Einleitung dieses Verfahrensschrittes, der 
auch als Endevakuieren der Rasche 7 bezeichnet wer- 
den kann, ist das Ventil 22 wieder geschlossen. Unmit- 
telbar nach dem SchlieBen des Ventiles 22 wird das 
Ventil 21 erneut geOffnet. wodurch eine Verbindung des 
Innenraumes der Flasche 7 mit dem Vakuumkanal 8 her- 
gestellt wird und erneut ein Evakuieren der Rasche 7 
uber den ROckgaskanal 13 auf ein etwa 90 %iges 
Vakuum erfolgL Dieser Verfahrensschritt ist in der Fig. 2 
in der Position e dargestellL 

Bei dem gewflhften Beispiel werden in diesem Ver- 
fahrensschritt etwa 21 ,2 ml Luft und 228.8 ml C02-Gas 
aus der Flasche abgefuhrt, so daB dort dann 94,2 ml 
C02-Gas und nur 8,8 ml Luft verbleiben, 

6. Vorsoannen mit C02-Gas 

Zeitgesteuert wird das Ventil 21 geschlossen. 
Geichzeitig oder unmittelbar daran wird das Ventil 23 
geGffnet, womit eine Verbindung zwischen dem Innen- 
raum der Flasche 7 und demGasraum 5 hergestellt wird, 
und zwar uber die Kanaie 31 und 24, den Raum 25, den 
ROckgaskanal 13 und das geOffnete Ventil 23. Der 
Innenraum der Rasche 7 wird dem C02-Gas aus dem 
Gasraum 5, welches eine hohe Konzentration (99,0- 
99,9%) an C02 aufweist, vorgespannt, und zwar auf den 
im Gasraum 5 eingeregelten FOlldruck P1. 

Die bei diesem der Position f der Fig. 2 wiedergege- 
benen Verfahrensschritt der Rasche 7 zugefOhrte 
Menge an C02-Gas entspricht etwa 2987 ml bezogen 
auf den Druck P1. Nach dem Vorspannen befindet sich 
in der Flasche 7 nur noch eine sehr geringe Menge an 
Luft, dh, die C02-Konzentration in der Rasche betragt 
am Ende des Vorspannens etwa 99,7%. 

Wahrend des Vorspannens flffnet zwar das Ruck- 
schlagvenU 33, der hierbei auftretende geringe Druck- 
verlust uber die Drossel 34 kann aber vernachtassigt 
werden, zumal das Ober die Drosse! 34 aus dem Gas- 
raum 5 abf lieBende C02-Gas in den ROckgassammel- 
kanal 6 gelangt und von dort wieder fOr das erste und 
zweite Spfllen (obige Verfahrensschritte 2 und 3) ver- 
wendet werden kann. 

7. Lanpsames Anfullen 

Am Ende des Vorspannens wird durch SchlieBen 
des Ventils 23 die Verbindung zwischen der Flasche 7 
und dem Gasraum 5 unterbrochea Unmittetoar danach 
wird das ROssigkeitsvent'l 16 geOffnet Wegen der 
bestehenden Druckdifferenz zwischen dem Innenraum 
der Flasche 7 und dem ROckgassammelkanal 6 bleibt 
das Kugelventil 33 geOffnet. Die Drossel 34 sorgt fur eine 
Drosselung des aus der Flasche 7 Ober den ROckgaska- 
nal 13 in den ROckgassammelkanal 6 verdrangten C02- 
Gasstrom und somit fOr eine schonende und langsame 
Anfuligeschwindigkeit 
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Diehierbei tatsSchlich erreichte Fullgeschwindigkeit 
ergibt sich airs dem wirksamen Querschnit der Drossel 
34 und a us der Druckdifferenz zwischen Gasraum 5 und 
dem ROckgassammelkanal 6. Diese Parameter srnd je 
nach Empfindlichkeit des abzufOlfenden POOgutes ein- 
stellbar. Oie Dauer der AnfOIIphase 1st durch die Steuer- 
elektronik 36 gesteuert und istbeispielsweise auf wenige 
hundert MfllisekundenbeschrSnkt 

8. Schnellfullen 

Bei dies em Verfahrensschritt wlrd das Ventf) 23 
geotfnet, so daB sich Ober den Ruckgaskanal 13 und das 
geoffnete Ventil 23 ein ungedrosselter Gasweg in den 
Gasraum 5 ergibt und zwar zusdtzlich zu dem Gasweg 
uber die Drossel 34, womit sich eine Fuflgeschwindigkeit 
einstellt, die imwesentlichen durch diestatische HOhen- 
diff erenz zwischen dem Niveau N des Fullgutes im Ring- 
kessel 3 und in der jeweifigen Rasche 7 bestimmt ist. 

Die Dauer dieser SchneiifOIIphase wird entweder 
durch die Steuerelektronik 36 durch frei wdhtbare Zeit- 
vorgabe zentral fur alle Fullelemente 1 der FOfimaschine 
gesteuert, oder aber individuell fur jedes FOHelement 
bzw. for jede Rasche 7 durch die Sonde 14 bzw. durch 
die am unteren Ende dieser Sonde vorgesehenen Son- 
denkontakte 15. 

9. Brems- und KorrekturfuPen 

Nach Abtauf der SchneiifOIIphase wird das Vent ! 23 
wiederum geschtossen, so da6 sich die gteiche Fullge- 
schwindigkeit wie beim langsamen Anfullen einstellt. 

Nach dem Ansprechen der Sonde 1 4 wird in ublicher 
Weise ggf. nach Ablaut einer vorwahlbaren Korrekturzeit 
das Russigkeitsventi! t6geschlossen. 

10. Vorenllasten. Beruhiaen und Restentlasten 

Nach SchlieBen des ROssigkeitsventils 16 wird das 
Ventil 22 ge6ffnet und der fnnenraumder Rasche 7 wird 
auf den Druck des ROckgassammelkanales 6 vorentia- 
stet 

Zum Restentlasten erfolgt nach SchlieBen des Ven- 
tils 22 ein kurzzeitiges, durch die Steurelektronik 36 
gesteuertes Offnen des Ventiles 21 , und zwar bevorzugt 
derart, daB nach dem WiederschlieGen des Ventiles 21 
und unmittelbar vor demdann erfolgenden Abziehen der 
Rasche 7 vom FOHelement 1 in dieser Rasche nur noch 
ein vernachiassigbarer Oberdruck vorhanden ist 

Das beschriebene Verfahren hatden Vcwteil. da (3 bei 
einer hohen C02-Gas-Konzentration in der jeweiligen 
Rasche am Endedes Vorspannens (Verfahren sschritt 6) 
ein auflerst geringer Verbrauch an C02-Gas erzielt wird. 
Bei einer angenommenen C02-Gas- bzw. Spulgas- 
menge von 1/4 Flaschenvolumen beim einem Oberdruck 
von etwa 1,0 bar im ROckgassammelkanal 6 ergibt sich 
ein C02-Verbrauch von unter 200 g je hi abgefuiltes Full- 
gut, d. h. spezieil bei dem in der Rg. 2 wiedergegebenen 
Beispiel ein C02-Veibrauch von etwa 100 g je hi. 



Dieser geringe C02-Verbrauch bei einer hohen 
C02-Konzentration in der Rasche nach dem Vorspan- 
nen ist u.a. auf das mehrfache Zwischenspulen (erstes 
und zweftes Sptfen) mrt Evakuieren sowie auch darauf 

5 zu ruckzufuhren, daB das wShrend der Fulfphase aus der 
jeweils vorgespannten Rasche 7 verdrfingte Ruckgas 
komplett in den ROckgassammelkanal 6 und in den Gas- 
raum 5 zurOckf lieBt und somit zum Spulen und Vorspan- 
nen der Raschen 7 erneut verwendet werden kann. Der 

io eigentliche Verbrauch an C02-Gas ergibt sich somit aus 
den beim zweiten und dritten Evakuieren sowie beim 
Restentlasten in den Vakuumkanal 6 fliefJenden Gas- 
mengen. 

Die Erfindung wurde voranstehend an einem Aus- 
15 fOhrungsbeispiel beschneben. Es versteht sich, da8 
Anderungen sowie Abwandlungen mOglich sind, ohne 
da8 dadurch der der Erfindung zugrunde&egende Erfin- 
dungsgedanke verlassen wird. 
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PatentansprQche 

1 . Verfahren zum Fullen von Flaschen oder dgl. Behat- 
ter (7) mit einem flussigen FOIIgut unter Verwendung 
eines FOilsystems mit wenigstens einem FOHele- 
ment (1) mit einem erne Abgabeoffnung (12) fur das 
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10 



flOssige FullgutbiWenden und ein FlOssigkeitsventa 
(16) autweisenden Flussigkeitskanal (10) sowie mit 
wenigstens einem Gasweg (13) t bei dem (Verfah- 
ren) der jeweilige, in Dtehtlage mit dem FOIIelement 
(1) befindliche Behaiter (7) in einer Vbrspannphase 5 
Ober dem Gasweg mit einem Inertgas. vorzugs- 
weise COrGas, vorgespannl wird, welches in einer 
ansch&eBenden Ful^base, in der bei geoffnetem 
ROssigkeitsventil (16) das flOssige FOIlgut dem 
innenraum des Behalters Ober die AbgabeOffnung io 
(12) zufGeBt. zumindest zeitweise Ober den Gasweg 
in einen RuckgassammeJkanal (6) verdrangt wird, 
und bei dem (Verfahren) der jeweilige Behaiter in 
einer der Vorspannphase zeitlich vorausgehenden 
Vorbehandlungsphase evakuiert und mit inertgas 75 
gespOit wird. dadurch gekennzeichnet, da8 in der 
Vorbehandlungsphase zeitlich folgend wenigstens 
ein erstes Spulen und ein zweites Spulen des Innen- 
raumes des jeweiligen Behalters (7) durch zeitge- 
steuerles Etnieiten einer vorbestimmten Menge an 20 
fnertgas mit jeweils einer anschlieBenden Beauf- 
schlagung des Irmenraumes des Behalters (7) mit 
einem Unterdruck (Evakuieren des Behalters) 
erfolgt, und daB das Einleiten der vorbestimmten 
Menge an Inertgas beim jeweiligen Spulen zeitge- 25 
steuert und unabh&ngig von der jeweiligen Leistung 
erfolgt, mit der das Fullsystems betrieben wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daBder Innenraumdes Behatters(7) zumjewei- so 
ligen Evakuieren uber eine erste 
Steuerventilanordnung (21) zeitgesteuert mit einer 
Quelle fur den Unterdruck, beispielsweise mit einem 
Vakuum-Kanal (8) verbunden wird. 

35 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Innenraum des Behalters (7) zum 
Etnieiten der vorbestimmten Menge an Inertgas 
beim jeweiligen Sptiden Ober eine zweite Steuerven- 
tilanordnung (22) zeitgesteuert mit einer Quelle (6) <o 
fur das unter Druck stehende Inertgas verbunden 
wird. 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 - 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB vor jedem SpOlen eine Evaku- 45 
ierung des jeweilen Behalters (7) erfolgt 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 - 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft in der Vorbehandlungsphase 
ein erstes Evakuieren mit einem anschlieBenden so 
ersten SpOlen, dann ein zweites Evakuieren mit 
einem anschlieBenden zweiten SpOlen und ein drit- 
tes Evakuieren mit anschtieBendem Vorspannen 
des Behalters (7) erfoigen. 

55 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 - 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Unterdruck der Unter- 
druckquelle sowie die Dauer der Evakuierung des 
jeweiligen Behalters so gewahlt sind. daB sich im 



jeweiligen Behaiter ein Unterdruck von etwa 0,5 bis 
0,95 bar einstellt. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 - 6. dadurch 
gekennzeichnet, daB das Spulen des Innenraumes 
des jeweiligen Behalters (7) mit dem Inert-Gas aus 
dem Ruckgassammelkanal (6) erfolgt. der das Inert- 
gas mit einem unter einem Fufldruck (P1) liegenden 
Oberdruck (P2) enthaft. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 - 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Absotutdruck am Ende 
jedes SpOlens etwa 0,3 bis 2 bar, vorzugsweise etwa 
0.5 bar betragt 

9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 - 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Druck des fOr das SpOlen 
verwendeten Inertgases oder der hierfOr verwende- 
ten Inertgas-Quelle sowie die Dauer des jeweiligen 
SpOles 50 gewahlt sind, daB sich am Ende jedes 
SpOles im jeweiligen Behaiter ein Absolutdruck von 
0,3 bis 2,0 bar, vorzugsweise von etwa 0.5 bar ein- 
stem. 

1 0. Verfahren nach einem der AnsprOche t - 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Vorspannen der Behaiter 
ausschlieBlich aus einem Gaskanal oder Gasraum 
{5} erfolgt, der das Inertgas mit dem FOBdruck ent- 
halt. 

11. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 -10 dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Evakuieren der jeweilige 
Behaiter (7) etwa zu 90 % seines Gesamtvolumens 
evakuiert wird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 -11, 
dadurch gekennzeichnet, daB beim jeweiligen Spu- 
ien jeweils eine einem Viertes des Gesamtvolumens 
des Behalters (7) entsprechende Menge an Inertgas 
in den Behaiter (7) eingebracht wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 - 12, 
gekennzeichnet durch die Verwendung einer Inert- 
gasquelle (6) mit einem Oberdruck von etwa 1 bar 
und/oder einer Unterdruckquelle (8) mit einem 
Unterdruck von etwa 0,9 bar. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che. dadurch gekennzeichnet, daB bei einem 
Gesamtvolumen des Behalters (7) von etwa 1000 
ml, bei einem Oberdruck der Inertgasquelle (6) von 
etwa 1 bar und einem Unterdruck der Unterdruck- 
quelle (8) von etwa 0.9 bar die Dauer der Evakuie- 
rung des noch nicht gespQIten Behalters (7) etwa 
800 msec, und die Gesamtdauer jedes SpOlens mit 
anschfieBendem Evakuieren etwa 400 msec, betra* 
gen. 
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1 5. Verfahren nach Anspruch 1 4 dadurch gekennzeictv 
net, daB die Dauer des jeweifigen SpOIes auf etwa 
80 msec, eingestellt tsl 
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